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L'invention a pour objet une installation de production d'une bande 
metallique revetue d'au moins une couche de protection. 

D'une fagon gen6rale, on sait que les bandes m6talliques sont 
realis6es en plusieurs stades successifs, tout d'abord 1'elaboration d'un 
5 produit brut, par coulee en lingotiere ou coulee continue, le forgeage et 
laminage a chaud de ce produit pour I'obtention d'une bobine de bande 
dite « a chaud » et, enfin, un laminage a froid. Avant le laminage a froid, 
la bobine a chaud subit, g6n6ralement, une operation de decalaminage, 
par exemple, par decapage ou grenaillage. Le laminage a froid s'effectue, 

10 normalement, en plusieurs passes successives, soit dans deux sens 
opposes sur un train reversible, soit sur plusieurs cages de laminoir 
fonctionnement en tandem. Un traitement de recuit peut aussi etre 
necessaire. D'autre part, la transformation a froid se termine, le plus 
souvent, par un traitement de finition par passage, par exemple, dans un 

15 laminoir « Skin-Pass » et une planeuse, pour obtenir la qualit§ de surface 
et les caracteristiques mecaniques souhaitees. 

D'autre part, pour certaines applications, la bande doit §tre revetue 
d'une couche de protection qui peut etre un rev§tement metallique 
obtenu, generalement, par galvanisation ou, plus simplement, un- 

20 revetement par enduction tel qu'une peinture. 

Ces differents traitements sont realises dans des equipements 
specifiques qui, normalement, fonctionnent a des vitesses differentes et 
c'est pourquoi ils etaient realises, auparavant, dans des sections 
separees d'une usine ou, meme, dans des usines differentes, la bande 

25 etant enroulee en bobine pour etre transportee d'une section a la 
suivante. 

Depuis quelques ann6es, on a cherche a integrer autant que 
possible plusieurs traitements successifs dans une ligne continue de 
fabrication de fagon a eviter les ruptures de charges, les stockages 
30 intermediates et la manutention des bobines d'une section a I'autre. Par 


exemple, une installation moderne peut comprendre, dans une seule 
ligne, une section de decapage, un laminoir tandem, un four de recuit et 
une cage d'ecrouissage. 

Cependant, les differentes sections, par exemple de recuit, de 
decapage et de laminage fonctionnent a des vitesses assez differentes et 
peuvent etre soumises a des ralentissements ou meme des arrets en cas 
de panne ou, simplement, pour entretien. II faut done interposer, entre 
certaines sections, des accumulateurs qui permettent de continuer le 
traitement dans une section en cas d'arret ou de ralentissement de la 
bande dans une section placee en amont ou bien d'accumuler la bande a 
la sortie d'une section de traitement en cas d'arret du defilement en aval. 

Une installation de ce type est decrite, par exemple, dans un 
article, intitule « L'usine a froid de demain » paru dans la Revue de 
Metallurgie de janvier 1990. 

Jusqu'a present, de telles installations, qui necessitent des 
investissements considerables, n'etaient considerees comme rentables 
que pour des productions tres importantes. Elles fonctionnent done a des 
vitesses assez elevees et, pour absorber un arret ou un ralentissement, 
meme de quelques minutes, sur une section de traitement, |es 
accumulateurs doivent avoir une capacite de plusieurs centaines de 
metres. Habituellement, la bande forme une pluralite de brins paralleles 
suivant des trajets aller-retour determines par un ensemble de rouleaux 
fixes et un ensemble de rouleaux mobiles places sur un chariot de 
bouclage deplacable entre deux positions, respectivement d'accumulation 
minimale et d'accumulation maximale. Cependant, un tel accumulateur 
reste tres encombrant et les installations en ligne continue sont done 
placees dans des batiments de tres grandes dimensions comprenant une 
ou plusieurs halles equipees de ponts roulants permettant de 
manutentionner les bobines et/ou les pieces necessaires a I'entretien des 



differents equipements. De tels b&timents couvrent une tres grande 

surface au sol et sont tres onereux. 

Comme on Pa indiqu§, apres la transformation a froid et les 

traitements de finition, la bande laminae doit souvent etre rev&tue, sur au 
5 moins une face, d'une couche de protection, par exemple un revfetement 

metallique realise par galvanisation ou une peinture. 

On sait que pour la galvanisation, la bande metallique passe 

d'abord dans un bain de metal liquide qui se depose, £ la sortie, sur 

chaque face de la bande, en cofmant une couche metallique dont 
10 I'epaisseur est r6glee par un moyen d'essorage. Pour assurer la r6gularite 

de depot, il est necessaire que la bande circule verticalement a la sortie 

du bain. Le metal depos6 est ensuite solidifie par refroidissement. 

Generalement, la bande defile done suivant un chemin comprenant une 

branche verticale ascendante qui s'§tend le long d'un dispositif de 
15 refroidissement sur une longueur suffisante pour que le m6tal soit 

suffisamment solidifiee pour passer sur un rouleau d6flecteur et une 

branche descendante le long de laquelle se poursuit le refroidissement de 

la bande. 

Une telle installation est done placee dans un batiment dont la 
20 hauteur correspond a la longueur de refroidissement n6cessaire. 

Le revetement peut egalement etre realise par enduction, la bande 
defilant entre des rouleaux ou des moyens d'aspersion de peinture. 

Cependant, les exigences de la clientele sont tres variees et, selon 
rutilisation prevue, il peut etre necessaire de realiser, soit une 
25 galvanisation, soit une peinture, soit meme deux couches de protection 
superposees. 

Apres la production, par exemple, d'un certain nombre de bobines 
d'une bande galvanis^e, le carnet de commande peut n6cessiter la 
fabrication d'une bande rev§tue de peinture. Pour repondre de fafon 
30 souple a de telles exigences, une usine de production, meme si elle est 


specialisee dans un certain type de produit, doit done comprendre de 
nombreux equipements permettant de realiser les operations necessaires, 
par exemple, une ligne de laminage & froid avec, eventuellement, recuit et 
decapage, une ligne de galvanisation et une ligne de revetement par 
5 peinture. 

Le plus souvent, ces equipements sont places dans des batiments 
separes, les bobines lamindes & froid etant dirigees vers Tune ou I'autre 
des deux lignes de revetement en fonction du carnet de commande. 

Ceci permet d'utiliser des equipements dont ia production peut etre 
10 adaptee aux besoins mais la manutention des bobines entraine un risque 
de deterioration de celles-ci et necessite des stockages intermediates. 

D'autre part, une telle usine constitute de plusieurs b&timents qui 
sont utilises seulement en fonction des besoins, couvre, globalement, une 
surface extremement importante. 
15 Par ailleurs, il est parfois necessaire de realiser une peinture au- 

dessus d'un revetement metallique dont la qualite de surface doit, alors, 
§tre adapt§e ^ Tapplication d'une peinture. 

II apparait done qull serait interessant de combiner les differents 
traitements de fagon a repondre facilement aux exigences de la clientele 
20 mais ceci est difficile dans les installations actuelles dont les conditions 
de fonctionnement sont assez rigides. 

Uinvention a pour objet de resoudre ces differents problemes gr&ce 
a une installation polyvalente permettant de regrouper, dans une meme 
|j gnej | es equipements necessaires a des revetements de differents types. 
25 En outre, Tinvention permet d'utiliser ces equipements, soit isoiement, soit 
en combinaison avec d'autres equipements, par exemple pour obtenir la 
qualite de surface necessaire ou bien realiser un revetement 
supplemental. 

Uinvention concerne done une installation de production d'une 
30 bande metallique revetue d'au moins une couche de protection 


comprenant des moyens de commande du defilement de la bande, 
successivement, dans une s6rie de sections de traitement placees Tune 
aprds Tautre en une ligne continue. Selon invention, 1'installation 
comporte au moins, dans un sens de defilement de la bande : 
5 - une section d'alimentation, 

- une premiere section de revetement de type metallique ayant 
deux cotes lateraux perpendiculaires a une direction longitudinale de 
defilement de la bande, respectivement un premier cote et un second 
cote, et comprenant un moyen d'entree de la bande dans ladite section de 

10 revetement metallique, place a un niveau bas du premier c&te lateral de 
celle-ci et debouchant dans une cuve susceptible d'etre remplie d'un bain 
de metal liquide, des moyens de guidage de la bande suivant un premier 
chemin de defilement comprenant une partie d'immersion penetrant dans 
la cuve pour le d6pdt de metal sur la bande, une partie ascendante 

15 s'etendant suivant une direction sensiblement verticale entre la sortie de 
la cuve et un niveau haut et une partie descendante s'etendant entre ledit 
niveau haut et un moyen de sortie de ladite premiere section de 
revetement, place a un niveau bas sur le second cote lateral de celle-ci, 
et des moyens de refroidissement disposes au moins le long de la partie 

20 ascendante dudit premier chemin de defilement pour la solidification du 
metal depose sur la bande, 

- une seconde section de revetement de type par enduction, 
placee a cote de la premiere section et ayant deux cotes lateraux 
perpendiculaires a la direction de defilement, respectivement un premier 

25 cote s'etendant le long du second cote de la section de revetement 
metallique et un second cote, ladite section d'enduction comprenant des 
moyens d'enduction de la bande places a un niveau bas dudit premier 
cote, des moyens de guidage de la bande suivant un second chemin de 
defilement passant devant lesdits moyens d'enduction et comprenant au 

30 moins une partie ascendante s'etendant verticalement entre le niveau bas 
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desdits moyens d'enduction et un niveau haut, des moyens de s§chage 
du revetement apres enduction, s'6tendant au moins le long de ladite 
partie ascendante et un moyen de sortie de la section deduction, place 
sur le second c6t6 de celle-ci, 

5 - une section de sortie comportant au moins un accumulateur de 

bande et des moyens de bobinage. 

Gr§ce a I'invention, I'ensemble de Installation peut etre place 
dans un b§timent unique comprenant une tour centrale ayant deux parties 
accol6es dans lesquelles sont installees les deux sections de revetement, 

10 respectivement de type mStallique et par enduction et deux halles de plus 
faible hauteur qui s'etendent de part et d'autre de ladite tour centrale et 
dans lesquelles sont installees, respectivement, la section d'alimentation 
et la section de sortie. 

De preference, ces deux halles presentent chacune une hauteur 

15 et une longueur correspondant au moins a la hauteur et la longueur d'un 
accumulateur de capacity correspondante. 

En particulier, la halle de sortie presente avantageusement une 
hauteur determinee de fagon £ recouvrir un accumulateur de sortie en 
laissant au-dessous de celui-ci un espace de hauteur suffisante pour 

20 contenir, d'une part une section de traitement complementaire de la 
bande s'6tendant au-dessous d'une partie arriere de Taccumulateur et, 
d'autre part, au moins des moyens de bobinage de la bande s'etendant 
au-dessous d'une partie avant de I'accumulateur, la longueur de ladite 
halle etant determine de fa?on a laisser, en avant de I'accumulateur, un 

25 espace necessaire pour y placer un moyen de retournement de la bande 
et, eventuellement, des moyens ^inspection. 

La seconde halle dans laquelle est plac§e la section 
d'alimentation presente avantageusement une hauteur determinee de 
fagon a recouvrir I'ensemble d'un accumulateur d'entree et d'un four de 

30 recuit superposes. 


La section de traitement complementaire qui est placee sur le 
parcours de la bande entre la sortie de la premiere section de revetement 
metallique et I'entrSe dans la seconde section de revetement par 
enduction, comprend, par exemple, un laminoir « Skin-Pass» » plac6 
5 entre deux tensionneurs et/ou une planeuse sous tension et/ou un 
dispositif de rev£tement supplemental tel qu'une chromatation ou une 
phosphatation. 

Dans un mode de realisation particulierement avantageux, 
permettant de rdduire I'encombrement de Installation, le moyen d'entree 

10 dans la seconde section de revetement par enduction est place sur le 
second cot§ de celle-ci, oppose £ la premiere section de revetement et la 
bande suit alors, entre les deux sections de revetement, un parcours de 
liaison coude comprenant une premiere branche horizontal passant, a 
un niveau bas, au-dessous de la seconde section de revetement, et sur 

15 laquelle peut etre placee une section de traitement complementaire, et 
une seconde branche horizontale revenant en arrtere, a un niveau 
median, jusqu'au moyen d'entree dans la seconde section de revfetement. 

Selon une autre caract§ristique pr§ferentielle, Installation 
comprend des moyens de mise en service selective de chaque section de 

20 traitement permettant de choisir un mode de fonctionnement adapte aux 
besoins parmi un ensemble de possibilites de combinaison desdites 
sections de traitement, par exemple un premier mode avec revetement 
metallique seul, un second mode avec revetement m§tallique et 
traitement complementaire, un troisieme mode avec traitement 

25 complementaire et revetement par enduction, un quatrteme mode avec 
deux revetements combines, respectivement metallique et par enduction, 
ainsi qu'un traitement complementaire comportant au moins un «Skin- 
Pass» et un cinquieme mode avec revetement par enduction seul. 
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Afin de ne pas marquer la bande, & la sortie de la ligne de 
peinture, il serait preferable d'utiliser un accumulateur vertical mais celui- 
ci devrait etre place dans un autre batiment de grande hauteur. 

Pour Sviter cet inconvenient, on utilise un accumulateur du type 
5 horizontal comprenant, de fagon connue, une plurality de brins parall£les 
suivant des trajets aller - retour, entre lesquels viennent s'interposer des 
bras separateurs ecartes les uns des autres. Cependant, selon une autre 
caracteristique de Tinvention, la partie arriere de raccumulateur comprise 
entre une position moyenne du chariot de bouclage et sa position reculSe 
10 d'accumulation minimale est depourvue de bras separateurs, des 
tensionneurs etant places en amont et en aval de raccumulateur de fa?on 
a maintenir sur la bande une traction suffisante pour 6viter un contact 
entre les brins aller et retour. Dans ce cas, seule la partie arriere de 
raccumulateur, sans bras separateurs, est utilisee en mode peinture. 
15 D'autres caracteristiques avantageuses de Nnvention 

apparattront au cours de la description qui va suivre d'un mode de 
realisation particulier, donn§ a titre d'exemple et represents sur les 
dessins annexes. 

La figure 1 represente schematiquement la section 
20 d'alimentation d'une installation en ligne continue selon ('invention. 

La figure 2 represente schematiquement deux sections de 
revetement et la section de sortie de Installation. 

La figure 3 est une vue de detail qui montre schematiquement la 
partie centrale d'un batiment dans lequel est placee Tinstallation. 
25 Sur les figures 1 et 2, on a represents schematiquement les 

differents organes d'une installation selon Tinvention pour la production 
d'une bande metallique avec revetement de protection, qui comprend, 
dans le sens de defilement de la bande, une section d'alimentation A 



representee sur la figure 1 , deux sections de revetement B et C et une 
section de sortie D representees sur la figure 2. 

La bande a traiter se presente, normalement, sous forme de 
bobines et la section d'alimentation A comprend done des moyens de 

5 d£roulement 1 comportant, comme habituellement, deux d£rouleuses 1 1 , 
11', deux cisailles 12, 12' et un dispositif de soudage 13 qui permet de 
relier la queue d'une bobine a la tete de la bobine suivante de fagon a 
produire une bande continue qui defile suivant une direction longitudinale, 
en suivant un parcours determine par un ensemble de rouleaux 

10 deflecteurs 2. Des blocs de guidage 14 et des dispositifs tensionneurs 15 
de type connu sont places aux endroits voulus sur ce parcours pour 
garantir un bon defilement et entrainer la bande M tout en controlant les 
niveaux de traction requis dans les differentes sections de ['installation. 

Apres la soudure, le ruban continu M ainsi forme passe dans un 

15 dispositif de nettoyage-degraissage 16, puis dans un accumulateur 3 du 
type horizontal, dont la capacite est pr6vue, en fonction du temps 
necessaire au d6roulement des bobines et & la soudure, pour r£aliser le 
raccordement de deux bobines successives sans arreter le defilement de 
la bande dans la suite de ['installation. 

20 Apres la sortie de I'accumulateur 3, la bande arrive dans une 

premiere section B de revetement de type m£tallique. Normalement, ce 
revetement est realise par galvanisation dans une cuve 40 remplie de 
metal liquide a I'interieur de laquelle est place un rouleau deflecteur 
immerge 21b. La bande M venant de la section d'alimentation A est 

25 deviee par un rouleau 21a pour penetrer dans le bain 40 en passant sur 
le rouleau immerge 21 et ressort du bain selon une direction sensiblement 
verticale, de fagon a assurer le depot regulier d'une couche de metal sur 
ses deux faces. A I'interieur de la section de revetement m6tallique B sont 
places des rouleaux deflecteurs qui definissent un chemin 4 de defilement 

30 de la bande comprenant au moins une partie ascendante verticale 41 , 



une partie horizontale 42 placee a un niveau haut et une partie 
descendante 43. 

La partie ascendante 41 est equipee d'un dispositif de 
refroidissement rapide 44 s'6tendant sur une hauteur telle que le zinc 
5 depos6 sur les deux faces de la bande soit suffisamment solidifte, & sa 
sortie, pour passer sans risque de creation de defaut, sur un rouleaux 
superieur 22b. 

La bande tourne alors vers I'avant, suit un parcours horizontal 
42 jusqu'a un rouleau 22'b, puis descend le long du parcours vertical 43, 

10 jusqu'& un rouleau deflecteur inferieur 23b place a un niveau bas de la 
section. Des dispositifs de refroidissement complementaire 45, 45' places 
le long de ce parcours permettent d'achever le refroidissement de la 
bande M jusqu'a la temperature souhaitee. 

De preference, la bande remonte alors vers un bloc de guidage 

15 46 pour recentrage eventuel, puis redescend jusqu'& un rouleau de sortie 
24b plac6 en bas de la section B pour suivre une branche horizontale 47 
passant au-dessous des §quipements de la seconde section C de 
revetement par enduction jusqu'a un second rouleau deflecteur 24'b. 

La bande peut alors etre dirig6e vers la seconde section C de 

20 revetement mais, auparavant, elle circule dans une section de traitement 
complementaire 5 dans laquelle peuvent etre realises des traitements de 
finition destines, en particulier, £ obtenir la qualite de surface souhaitee et 
comprenant, par exemple, un laminoir «Skin-Pass» 51 et une planeuse 
sous traction 52. Des dispositifs tensionneurs 54 permettent de 

25 determiner les niveaux de traction souhaites dans chacun de ces 
equipements. 

Comme le montre schematiquernent la figure 2, cette section de 
traitement complementaire 5 est placee, de preference, au niveau 
inferieur de Installation, dans le prolongement de la branche horizontale 

30 47. 



A la sortie de cette section 5, la bande se retourne sur une paire 
de rouleaux deflecteurs 21 d, 21'd pour revenir, a un niveau median, vers 
la seconde section de revdtement C en passant au-dessus de la section 
de traitement complementaire 5, le long d'une branche de retour 
5 horizontale 55. 

Cette configuration repliee de la section de traitement 
complementaire 5 permet de lui adjoindre, en extr6mit§, un equipement 
de rev§tement supplemental 53 permettant de r6aliser, par exemple, 
une chromatation ou une phosphatation. 
10 La bande entre alors dans la section de rev§tement par 

enduction C en passant sur un rouleau d6flecteur 21c puis redescend 
jusqu'£ un niveau bas defini par un rouleau d6flecteur 22c et un bloc de 
guidage22\ 

Le rev&tement par enduction peut §tre r6alis6, dans la seconde 
15 section C, le long d'un chemin de defilement 6 defini par un ensemble de 
rouleaux d§flecteurs et comprenant au moins un parcours vertical le long 
duquel sont places au moins un dispositif d'enduction et un dispositif de 
sechage rapide. 

Avantageusement, le chemin de defilement 6 peut etre replie de 
20 fagon a r£partir les equipements en deux colonnes imbriquees. 

Par exemple, a partir du bloc de guidage 22'c place au niveau 
bas de la section C, la bande peut passer devant un premier dispositif 
d'enduction 61 pour recevoir une premiere couche de preparation de la 
surface, qui est sechee dans un four vertical 62, par exemple un four a 
25 gaz. Puis la bande se retourne sur un rouleau haut 23c et redescend 
jusqu'a un rouleau 25c et un moyen de recentrage 25'c places au niveau 
bas de la section. 

Avantageusement, un dispositif tensionneur 24c permet 
d'assurer Tentrainement sous traction de la bande. Celle-ci passe ensuite 
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devant un second dispositif d'enduction 63 qui applique la couche de 
peinture, puis remonte dans un four de s6chage 64 fonctionnant, par 
exemple, par induction, jusqu'& un rouleau haut 26c. Chaque four 62, 64 
s'etend verticalement sur une hauteur telle que la couche appliqu6e soit 

5 suffisamment s6ch6e pour ne pas §tre deterior6e en passant sur le 
rouleau deflecteur 23c, 26c, place a la sortie du four vertical. 

Le chemin de defilement 6 revient alors vers I'avant, par une 
branche horizontale 65 s'6tendant entre deux rouleaux 26c, 27c et sur 
laquelle peut etre plac6e un dispositif de refroidissement permettant 

10 d'abaisser la temperature de la bande jusqu'au niveau souhaite. 

La bande redescend ensuite jusqu'a un rouleau deflecteur 28c 
de sortie de la seconde section de revetement C, qui est place a un 
niveau median, un peu au-dessus du rouleau d'entr6e 21c. 

Le chemin 6 de defilement dans la seconde section C comprend 

15 ainsi deux colonnes imbriquees permettant d'appliquer sur la bande deux 
couches de peinture superpos6es sans augmenter sensiblement 
t'encombrement de la section C. 

Comme indique sur la figure 2, le second dispositif d'enduction 
63 est constitue, de preference, de deux groupes de rouleaux superposes 

20 qui fonctionnent en alternance de maniere £ limiter les temps d'arret 
necessaires a la maintenance de ces equipements. 

II apparait done que la bande defile dans chaque section de 
revetement, respectivement metallique B et par enduction C, en suivant 
un chemin de defilement comprenant au moins deux branches verticales 

25 reliees par une branche horizontale. Chaque section de revetement B, C 
s'inscrit done dans un bloc de forme rectangulaire ayant deux cdtes 
lateraux verticaux perpendiculaires a la direction generale horizontale de 
defilement de la bande et dont la hauteur depend du temps necessaire, 
d J une part a la solidification du zinc et, d'autre part, au sechage de la 

30 peinture, compte tenu de la vitesse du defilement. Lorsque deux couches 



de peinture sont n£cessaires, il est possible, comme on Fa indiqu6 plus 
haut, de r§duire la hauteur de la section en repliant le chemin de 
defilement en deux colonnes paralieies. 

Si Ton consid^re une direction generate de defilement de la 
5 bande allant de la droite vers la gauche sur les figures, on voit que la 
bande M entre a la parti e basse du cdt€ lateral arri&re B1 de la section de 
galvanisation B, sort £ la partie basse du cdte avant B2, passe en 
dessous de la section d'enduction C vers la section de traitement 
compl6mentaire 5 et revient en arriere par la branche horizontale 55 pour 

10 entrer, dans la section C a un niveau median du cot6 lateral avant C2 de 
celle-ci. La bande passe alors successivement dans la premiere colonne 
d'enduction 61,62, a I'interieur de la section, puis dans la seconde 
colonne 63, 64, le long du cot6 arridre C1, repasse au dessus de. la 
premiere par la branche horizontale 65, et redescend le long du cote 

15 lateral avant C2 pour ressortir a un niveau median de celui-ci, au-dessus 
de I'entree. 

Les deux sections de rev£tement B, C sont ainsi disposees dans 
deux blocs verticaux qui sont accotes par leurs c6t§s Iat6raux, 
respectivement avant B2 et arriere C1. Ceci permet de realiser une 

20 installation particulierement compacte. 

Apres avoir quitte la seconde section de revetement C, la bande 
M penetre dans un accumulateur de sortie 7 du type horizontal 
comprenant, de fa^on connue en soi, deux ensembles de rouleaux de 
bouclage, respectivement un ensemble fixe 71 plac§ sur Tarri^re, £ cote 

25 de la section de revetement C et a proximite du rouleau de sortie 27c, et 
un ensemble mobile 72 place vers Tavant sur un chariot non represents 
qui peut se deplacer horizontalement sous Taction d'un moyen de 
commande tel qu'un treuil 73. Les rouleaux de bouclage 71, 72 
definissent ainsi un trajet en zigzag de la bande comprenant une pluralite 
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de brins qui defile respectivement, dans un sens aller vers I'avant et dans 
un sens retour vers Tarriere. 

Pour 6viter les risques de contact entre deux brins superposes 
5 d6filant dans des sens differents, I'accumulateur 7 comprend plusieurs 
ensembles de bras separateurs 74 qui sont months rotatifs autour d'axes 
verticaux, de part et d'autre de la bande et dont I'engagement et le 
degagement sont commandos par le passage du chariot de bouclage, 
respectivement vers I'avant et vers Parriere. 

10 Ainsi, £ partir de sa position recul6e 72a correspondant a la 

longueur d'accumulation minimale, le chariot 72 se d§place vers i'avant 
sous Taction du moyen de commande 73 en passant entre les ensembles 
de bras 74 qui sont ouverts. Apres le passage du chariot 72 au niveau de 
chaque ensemble de bras, ceux-ci se referment de fagon a venir 

15 s'interposer entre les differents brins de la bande pour eviter leur contact. 
Inversement, chaque ensemble de bras separateurs s'ouvre juste avant le 
passage du chariot 72 lorsque celui-ci revient en arriere pour diminuer la 
longueur accumulee. 

Toutes ces dispositions sont bien connues et ne n6cessitent pas 

20 une description plus detaillee. 

Toutefois, comme on I'a indique schematiquement sur la figure 
2, il est particulierement avantageux, dans le cas de I'invention, que 
Taccumulateur 7 ne comporte pas de bras separateurs 74 dans sa 
premiere partie 7a. 

25 En effet, il est ainsi possible, lorsque Ton realise un revetement 

par peinture, de n'utiliser que cette partie arrive 7a de I'accumulateur 
depourvue de bras separateurs, de fagon a eviter les risques de 
marquage de la peinture. Le chariot de bouclage 72 se deplace alors 
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entre la position recutee 72a et une position moyenne 72c entre 
lesquelles les bras separateurs ont 6te supprimes. 

Cependant, pour 6viter le contact entre deux brins superposes 
de la bande, dans cette partie 7a sans bras sdparateurs, la bande M doit 
5 §tre maintenue sous tension par des blocs tensionneurs 75, 75' places 
respectivement a I'entr6e et a la sortie de raccumulateur 7. 

Bien entendu, en limitant ainsi la longueur sur laquelle se 
deplace le chariot de bouclage, on diminue la capacit6 d'accumulation 
mais, pour les raisons indiqu6es plus loin, celle-ci reste suffisante pour un 

10 rev§tement par peinture. 

Comme le montre la figure 2, la section de traitement 
compiementaire 5 et la branche 55 de retour de la bande vers la section 
C peuvent avantageusement §tre plac6es au-dessous d'une partie arrive 
de raccumulateur horizontal 7, ce qui permet de diminuer rencombrement 

15 global de I'installation. 

Comme habituellement, la bande m6taliique M entre dans 
raccumulateur 7 au milieu de la hauteur de celui-ci, suit un parcours en * 
zigzag en passant successivement sur les rouleaux des ensembles de 
bouclage 72a, 72b et sort, a la partie superieure de raccumulateur, par un 

20 brin horizontal 70 qui se deroule vers Tavant, c'est a dire vers la gauche 
de la figure. La bande parvient, alors, a des moyens de bobinage 50 qui 
sont places, de preference, au dessous de la partie avant de 
raccumulateur 7, la bande 6tant retournee sur une paire de rouleaux 
d6flecteurs 76, 76' placee en avant du treuil 73. 

25 Ces moyens de bobinage 50 comprennent, comme 

habituellement, deux enrouleuses 55, 55' fonctionnant alternativement 
grace a un systeme d'aiguillage et une cisaille 56 placee en amont ainsi 
que, eventuellement, un dispositif de huilage 57. 


16 


D'autre part, le bloc tensionneur aval 75' qui a pour objet de 
maintenir la bande sous traction dans I'accumulateur est 
avantageusement place au-dessous de celui-ci, en aval du rouleau 
d6flecteur inferieur 76\ 

Compte tenu de la hauteur globale de I'accumulateur 7, un 
dispositif ^inspection 77 peut avantageusement etre plac6 sur le 
parcours vertical de la bande, entre les deux rouleaux d§flecteurs 76, 76' 
de retournement vers Tarrtere. 

Comme on le voit sur les schemas, la disposition selon 
invention permet de realiser une installation particulierement compacte 
comprenant une partie centrale dans laquelle sont regroupees les deux 
sections de revStement accolees B f C et deux parties laterales, 
respectivement d'alimentation A et de sortie D. 

II est done possible d'installer I'ensemble des 6quipements de la 
ligne dans un b^timent unique 8 comprenant une tour centrale 80 ayant 
deux parties accolees dans lesquelles sont placees les deux sections de 
revetement, respectivement metallique B et par enduction C, et deux 
halles 81\ 81 de plus faible hauteur qui s'etendent de part et d'autre de 
cette tour centrale et dans lesquelles sont installees, respectivement, la 
section d'alimentation A et la section de sortie D. 

Ces deux halles 81, 81', qui reposent sur des poteaux 82, sont 
equipees chacune d'au moins un chemin de roulement 83, 83' pour des 
ponts roulants 84, 84' permettant d'assurer la maintenance des 
equipements places dans la halle. Ces chemins de roulement 83, 83' 
convergent vers la tour centrale 80 qui peut egalement etre equipee d'un 
autre pont roulant. Avantageusement, les charpentes des halles 81, 81' et 
de la tour centrale 80 sont desolidarisees de fa$on a eviter les vibrations 
dans la zone de peinture qui y est tres sensible. 
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Selon une autre caracteristique essentielle de Tinvention, 
chaque section de traitement de Installation est associ6e a des moyens 
de mise en service selective des Equipements qui peuvent ainsi, soit 
realiser le traitement pr6vu, soit etre simplement traverses par la bande 
5 en defilement, sans traitement de celle-ci. De la sorte, sans modifier la 
constitution de la ligne, il est possible de choisir differents modes de 
fonctionnement parmi un ensemble de possibility, en mettant en service 
certains equipements, isolement ou en combinaison. 

Par exemple, si Ton souhaite r§aliser uniquement une 
10 galvanisation, les systemes d'enduction 61 , 62 et 63, 64 ne sont pas mis 
en service, la section C etant simplement traversee par la bande en 
defilement. 

En revanche, si Ton doit r6aliser uniquement un rev&tement par 
enduction, la section de galvanisation B est neutralist, par exemple en 
15 soulevant le rouleau d6flecteur 21b au dessus du bain de metal. La bande 
suit alors simplement le chemin de defilement 4 dans la premiere section 
B, avant de penetrer dans la section de traitement complementaire 5. 

De m£me les equipements de la section de traitement 
complementaire 5 peuvent Stre utilises, ou non, en fonction des M 
20 caracteristiques de la tole et de la qualite de surface souhaitee. 

Mais on peut aussi utiliser simultanement les deux sections de 
revetement pour appliquer une peinture sur les faces galvanisees de la 
bande. Dans ce cas, il est possible d'equiper le laminoir Skin-Pass 51 de 
rouleaux ayant une rugosite adaptee de fagon a donner aux faces 
25 galvanisees une qualite de surface favorisant Tadh6rence de la peinture. 

Par ailleurs, comme on Ta indiqu6 plus haut, le retoumement 
vers Tarri^re de la bande, a Textremite de Taccumulateur de sortie 7, 
permet de placer un dispositif d'inspection 77, par exemple par miroirs. 
Une telle inspection est particulierement utile dans le cas ou Ton realise 
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une simple galvanisation, rnais elle necessite des arrets assez frequents. 
Uaccumulateur de sortie 7 sera done dimensionn§ en fonction de cette 
utilisation. 

En revanche, lorsque la bande est peinte, les contrdles peuvent 
5 §tre moins frequents et e'est pourquoi on peut limiter les possibility de 
deplacement du charriot de bouclage 72 sur la partie arrtere 7a de 
Paccumulateur 7 depourvue de bras separateurs et dont la longueur peut 
etre, par exemple, d'environ un tiers de la longueur totale de 
raccumulateur 7. 

10 L'invention permet done de r6aliser une installation polyvalente, 

permettant de placer en une ligne continue tous les equipements 
necessaires et de les utiliser selectivement, suivant diverses 
combinaisons, en fonction des besoins. Ainsi, il n'est plus n§cessaire de 
transporter les bobines d'un atelier £ I'autre et de realiser des stockages 

15 intermediates, toutes les operations 6tant realisees en continu, dans un 
b^timent unique. 

Bien entendu, I'invention ne se limite pas aux details du mode 
de realisation qui vient d'etre decrit a titre de simple exemple, une telle 
installation pouvant comprendre un plus ou moins grand nombre 

20 d'equipements de toutes natures. En particulier, si Ton dispose de 
bobines pretes a la galvanisation, la section d'alimentation A pourrait 
comprendre, simplement, une derouleuse associ^e a des moyens de 
prechauffage permettant de porter la bande a la temperature voulue avant 
son entree dans le bain de galvanisation. 

25 Mais, il serait egalement possible d'alimenter ^installation par une 

bande obtenue d'une autre fafon, par exemple a la sortie d'une 
installation de coulee continue permettant d'obtenir une bande assez 
mince pour passer directement dans les sections de revetement, aucun 
prechauffage n'etant alors necessaire. 


Les signes de reference insures apr6s les caracteristiques 
techniques mentionn6es dans les revendications, ont pour seul but de 
faciliter la comprehension de ces demidres et n'en limitent aucunement la 
port6e. 
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REVENDICATIONS 
1. Installation de production d'une bande metallique revetue d'au 

moins une couche de protection comprenant des moyens de commande 

du defilement de la bande M, successivement, dans une serie de sections 

5 de traitement placees Tune apres I'autre, en une ligne continue et 

comportant au moins, dans un sens de defilement de la bande : 

- une section d'alimentation A, 

- une premiere section B de revetement de type metallique ayant 
deux cotes ecartes perpendiculaires a une direction longitudinale de 

10 defilement de la bande M, respectivement un premier cote B1 et un 
second cote B2 , et comprenant un moyen (21a) d'entree de la bande 
dans ladite section de revetement metallique B, place a un niveau bas du 
premier cote B1de celle-ci et debouchant dans une cuve (40) susceptible 
d'etre remplie d'un bain de metal liquide, des moyens (22b, 23b) de 

15 guidage de la bande suivant un premier chemin de defilement (4) 
comprenant au moins une partie d'immersion penetrant dans la cuve (40) 
pour le depot de metal sur la bande M, une partie ascendante (41) 
s'etendant suivant une direction sensiblement verticale entre la sortie de 
la cuve (40) et un niveau haut (22b, 22'b) et une partie descendante (43) 

20 s'etendant entre ledit niveau haut et un moyen (23b) de sortie de ladite 
premiere section de revetement B, place a un niveau bas sur le second 
cote B2 de celle-ci, des moyens de refroidissement (44) etant disposes au 
moins le long de la partie ascendante (41) dudit premier chemin de 
defilement (4) pour la solidification du metal depose sur la bande M, 

25 - une seconde section C de revetement de type par enduction 

placee a cote de la premiere section B et ayant deux cotes ecartes 
perpendiculaires a la direction de defilement, respectivement un premier 
cote C1 s'etendant le long du second cote B2 de la section de 
revetement metallique B et un second cote C2, ladite section d'enduction 

30 C comprenant des moyens (61, 63) d'enduction de la bande M places a 
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un niveau bas dudit premier cote C1, des moyens ( 25c, 26c f 27c) de 
guidage de la bande suivant un second chemin de defilement (6) passant 
devant lesdits moyens d'enduction (61, 63) et comprenant au moins une 
partie ascendante (64) s'etendant verticalement entre le niveau bas 
5 desdits moyens d'enduction (63) et un niveau haut (26c, 27c), le long de 
laquelle sont places des moyens de sechage du revetement apres 
enduction et un moyen (28c) de sortie de la section d'enduction C, place 
sur le second cote C2 de celle-ci, 

- une section de sortie D comportant au moins un accumulateur 
10 de bande(7) et des moyens de bobinage (50). 

2. Installation selon la revendication 1, caracterisee par le fait 
qu'il comprend une section de traitement complementaire (5) placee sur le 
parcours de la bande M entre la sortie (23b) de la premiere section B de 
revetement metallique et Tentree (21c) dans la seconde section C de 

15 revetement par enduction. 

3. Installation selon la revendication 2, caracterisee par le fait 
que la section de traitement complementaire (5) comprend un laminoir 
«Skin-Pass» (51) place entre deux tensionneurs (54a, 54b). 

4. Installation selon la revendication 3, caracterisee par le fait 
20 que la section de traitement complementaire comprend une planeuse 

sous tension (52) placee entre deux tensionneurs (54a, 54b). 

5. Installation selon I'une des revendications 2 a 4, caracterisee 
par le fait que la section de traitement complementaire (5) comprend un 
dispositif de revetement supplemental (53) tel qu'une chromatation ou 

25 phosphatation. 

6. Installation selon Tune des revendications 1 a 5, caracterisee 
par le fait que le moyen (21c) d'entree dans la seconde section C de 
revetement par enduction est place sur le second cote C2 de celle-ci, 
oppose a la premiere section B de revetement et que, entre le moyen 



(24b) de sortie de la premiere section B de revetement et le moyen (21c) 
d'entree dans la seconde section C de revetement, la bande suit un 
parcours de liaison coude comprenant au moins une premiere branche 
horizontale (47) passant, a un niveau bas, au-dessous de la seconde 
5 section de revetement C, des moyens (21 d, 21'd) de retournement et une 
seconde branche horizontale (55) revenant en arriere, a un niveau 
median, jusqu'au moyen (21c) d'entree dans la seconde section de 
revetement C. 

7. Installation selon la revendication 6, caracterisee par le fait 
10 qu'elle comprend une section de traitement complementaire (5) placee sur 
la premiere branche (47) du parcours de liaison et que la seconde 
branche(55) de retour vers I'entree (21c) dans la seconde section de 
revetement C passe au-dessus de ladite section de traitement 
complementaire (5). 

15 8. Installation selon Tune des revendication 1 a 8, caracterisee 

par le fait que I'accumulateur (7) de sortie de la bande s'etend 
horizontalement, dans un sens d'avancement de la bande, a partir du 
moyen (28c) de sortie de la seconde section de revetement C place sur le 
second cote C2 de celle-ci et sur une distance correspondant a une 

20 longueur maximale d'accumulation de la bande M. 

9. Installation selon la revendication 8, caracterisee par le fait 
qu'elle comprend une section de traitement complementaire (5) placee en 
aval, dans le sens d'avancement, de la premiere section de revetement B 
et s'etendant horizontalement sur au moins une partie arriere de 

25 I'accumulateur de sortie (7). 

10. Installation selon la revendication 5, caracterisee par le fait 
que la section de sortie (D) comprend successivement, un accumulateur 
de sortie (7), un moyen (76, 76') de retournement de la bande, comportant 
une branche verticale sur laquelle sont places des moyens (77) 



d'inspection de la bande et une branche horizontale (50) de retour en 
arriere, s'etendant au-dessous d'une partie avant de raccumulateur de 
sortie (7), jusqu'a des moyens (55, 55') de bobinage de la bande. 

11. Installation selon Tune des revendications precedentes, 
5 caracterisee par le fait qu'elle comprend des moyens de mise en service 

selective des 6quipements de chaque section de traitement permettant de 
choisir un mode de fonctionnement adapte aux besoins parmi un 
ensemble de possibilites de combinaison desdits equipements. 

12. Installation selon la revendication 11, caracterisee par le fait 
10 que les moyens de mise en service selective des equipements dans 

chaque section de traitement permettent de choisir un mode de 
fonctionnement parmi un ensemble de possibilites comportant au moins 
un premier mode avec revetement metallique seul, un second mode avec 
revetement metallique et traitement complementaire, un troisieme mode 

15 avec traitement complementaire et revetement par enduction, un 
quatrieme mode avec deux revetements combines, respectivement 
metallique et par enduction, et un cinquieme mode avec revetement par 
enduction seul, chaque mode de fonctionnement pouvant comporter un 
traitement complementaire avec au moins un «Skin-Pass». 

20 13. Installation selon I'une des revendications 11 et 12, 

caracterisee par le fait que raccumulateur de sortie (7) est dimensionne 
de fa?on a permettre les variations de vitesses de defilement necessaires 
pour toutes les circonstances de fonctionnement dans toutes les 
combinaisons possibles des equipements des differentes sections de 

25 traitement. 

14. Installation selon I'une des revendications precedentes, dans 
laquelle raccumulateur de sortie (7) comprend une pluralite de brins 
paralleles suivant des trajets alter - retour determines par un ensemble 
(71) de rouleaux fixes et un ensemble (72) de rouleaux mobiles places sur 
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un chariot de bouclage deplapable entre deux positions, respectivement 
reculee (72a) d'accumulation minimale et avancee (72b) d'accumulation 
maximale, et des ensembles intermediates (74) de bras separateurs 
ecartes les uns des autres et repartis sur la longueur de I'accumulateur de 
5 fa?on a s'interposer entre les brins paralleles de la bande, chaque 
ensemble (74) de bras separateurs etant assocte a des moyens de 
commande, respectivement de I'engagement ou du degagement desdits 
bras, lors du passage du chariot de bouclage, respectivement, dans le 
sens d'augmentation ou dans le sens de diminution de la longueur 
10 accumulee. 

15. Installation selon la revendication 14, caracterisee par le fait 
qu'une partie arriere (7a) de I'accumulateur de sortie (7), comprise entre 
une position moyenne (72c) du chariot de bouclage et la position reculee 
(72a) d'accumulation minimale, ne comporte pas de bras separateurs et 

15 que des tensionneurs (75, 75') sont places, respectivement en amont et 
en aval de I'accumulateur de sortie (7) de fagon a maintenir sur la bande 
M une traction suffisante pour eviter un contact entre les brins, sur ladite 
partie arriere (7a) de I'accumulateur (7) depourvue de bras separateurs. 

16. Installation selon Tune des revendications precedentes, 
20 caracterisee par le fait que la section d'alimentation A comprend au moins 

des moyens (32, 33) de prechauffage de la bande, avant son entree dans 
la premiere section B de revetement metallique, jusqu'a une temperature 
au moins egale a la temperature du metal liquide contenu dans le bain 
(40). 

25 17 Installation selon la revendication 16, caracterisee par le fait 

que la section d'alimentation A comprend des moyens (11, 11') de 
deroulement des bobines, un accumulateur d'entree (3) et des moyens 
(32, 33) de prechauffage de la bande. 
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18. Installation selon la revendication 16, caracterisee par le fait 
que les moyens de prechauffage de la bande comprennent un four de 
recuit (32) et des moyens (33) de refroidissement de la bande M jusqu'a 
une temperature compatible avec le revetement metallique. 

5 19. Installation de production d'une bande revetue selon Tune 

des revendications precedentes, caracterisee par le fait qu'elle est plac6e 
dans un batiment unique (18) comprenant une tour centrale (80) ayant 
deux parties accolees dans lesquelles sont installees, respectivement, les 
deux sections de revetement, respectivement B de type metallique et C 

10 de type par enduction et deux halles (81, 81') de plus faible hauteur 
s'etendant, respectivement, de part et d'autre de ladite tour centrale (80) 
et dans lesquelles sont installees, respectivement, la section de sortie D 
et la section d'alimentation A. 

20. Installation selon la revendication 19, caracterisee par le fait 
15 que la section de sortie D est placee dans une halle (81) ayant une 

hauteur et une longueur correspondant au moins a la hauteur et la 
longueur de I'accumulateur de sortie (7). 

21. Installation selon la revendication 20, caracterisee par le fait 
que la halle laterale (81) dans laquelle est placee la section de sortie D 

20 presente une hauteur determinee de facpon a recouvrir I'accumulateur de 
sortie 7 en laissant au-dessous de celui-ci un espace de hauteur 
suffisante pour contenir d'une part une section (5) de traitement 
complementaire de la bande s'etendant au-dessous d'une partie arriere 
de I'accumulateur (7) et, d'autre part, au moins des moyens (50) de 

25 bobinage de la bande s'etendant au-dessous d'une partie avant de 
I'accumulateur 7, ladite halle (81) ayant une longueur determinee de fagon 
a laisser, en avant de I'accumulateur (7), un espace suffisant pour y 
• placer des moyens (76, 76') de retournement de la bande M. 
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22. Installation selon la revendication 20, caracterisee par le fait 
que la section d'alimentation A est placee dans une seconde halle (81') 
ayant une hauteur et une longueur correspondant au moins a la hauteur 
et la longueur d'un accumulateur d'entree (3). 
5 23. Installation selon la revendication 22, caracterisee par le fait 

que la seconde halle (81') dans laquelle est plac6e la section 
d'alimentation A presente une hauteur d§terminee de fa?on a recouvrir 
Tensemble d'un accumulateur d'entree (3) et de moyens (32, 33) de 
prechauffage de la bande. 
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entre la position reculee 72a et une position moyenne 72c entre 
lesquelles les bras separateurs ont ete supprimes. 

Cependant, pour eviter le contact entre deux brins superposes 
de la bande, dans cette partie 7a sans bras s§parateurs, la bande M doit 
5 §tre maintenue sous tension par des blocs tensionneurs 75, 75* places 
respectivement a I'entree et & la sortie de Paccumulateur 7. 

Bien entendu, en limitant ainsi la longueur sur laquelle se 
deplace le chariot de bouclage, on diminue la capacite d'accumulation 
mais, pour les raisons indiquees plus loin, celle-ci reste suffisante pour un 
10 revetement par peinture. 

Cornme le montre la figure 2, la section de traitement 
complementaire 5 et la branche 55 de retour de la bande vers la section 
C peuvent avantageusement etre placees au-dessous d'une partie arriere 
de raccumulateur horizontal 7, ce qui permet de diminuer rencombrement 
15 global de Installation. 

Comrne habituellement, la bande metallique M entre dans 
Taccumulateur 7 au milieu de la hauteur de celui-ci, suit un parcours en 
zigzag en passant successivement sur les rouleaux des ensembles de 
bouclage 72a, 72b et sort, a la partie superieure de Taccumulateur, par un 
20 brin horizontal 70 qui se deroule vers I'avant, c'est a dire vers la gauche 
de la figure. La bande parvient, alors, a des moyens de bobinage 50 qui 
sont places, de preference, au dessous de la partie avant de 
Taccumulateur 7, la bande etant retournee sur une paire de rouleaux 
deflecteurs 76, 76' placee en avant du treuil 73. 
25 Ces moyens de bobinage 50 comprennent, comme 

habituellement, deux enrouleuses 50, 50' fonctionnant alternativement 
grace a un systeme d'aiguillage et une cisaille 56 placee en amont ainsi 
que, eventuellement, un dispositif de huilage 57. 
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REVENDICATIONS 
1. Installation de production d'une bande metallique revetue d'au 

moins une couche de protection comprenant des moyens de cornmande 

du defilement de la bande M, successivement, dans une serie de sections 

5 de traitement placees Tune aprds I'autre, en une ligne continue et 

comportant au moins, dans un sens de defilement de la bande : 

- une section d'alimentation A, 

- une premiere section B de revetement de type metallique ayant 
deux cotes ecartes perpendiculaires a une direction longitudinale de 

10 defilement de la bande M, respectivement un premier cote B1 et un 
second cote B2 , et comprenant un moyen (21a) d'entree de la bande 
dans ladite section de revetement metallique B, place a un niveau bas du 
premier cote B1 de celle-ci et debouchant dans une cuve (40) susceptible 
d'etre remplie d'un bain de metal liquide, des moyens (22b, 23b) de 

15 guidage de la bande suivant un premier chemin de defilement (4) 
comprenant au moins une partie d'immersion penetrant dans la cuve (40) 
pour le depot de metal sur la bande M, une partie ascendante (41) 
s'etendant suivant une direction sensiblement verticale entre la sortie de 
la cuve (40) et un niveau haut (22b, 22'b) et une partie descendante (43) 

20 s'etendant entre ledit niveau haut et un moyen (23b) de sortie de ladite 
premiere section de revetement B, place a un niveau bas sur le second 
cote B2 de celle-ci, des moyens de refroidissement (44) etant disposes au 
moins le long de la partie ascendante (41) dudit premier chemin de 
defilement (4) pour la solidification du metal depose sur la bande M, 

25 - une seconde section C de revetement de type par enduction 

placee a cote de la premiere section B et ayant deux cotes ecartes 
perpendiculaires a la direction de defilement, respectivement un premier 
cote C1 s'etendant le long du second cote B2 de la section de 
revetement metallique B et un second cote C2, ladite section d'enduction 

30 C comprenant des moyens (61 , 63) d'enduction de la bande M places a 
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un niveau bas dudit premier cote C1, des moyens ( 25c, 26c, 27c) de 
guidage de la bande suivant un second chemin de defilement (6) passant 
devant lesdits moyens d'enduction (61, 63) et comprenant au moins une 
partie ascendante (64) s'etendant verticalement entre le niveau bas 

5 desdits moyens d'enduction (63) et un niveau haut (26c, 27c), le long de 
laquelle sont places des moyens de sechage du revetement apr§s 
enduction et un moyen (28c) de sortie de la section d'enduction C, place 
sur le second cote C2 de celle-ci, 

- une section de sortie D comportant au moins un accumulates 

10 de bande(7) et des moyens de bobinage (50). 

2. Installation selon la revendication 1, caracterisee par le fait 
qu'il comprend une section de traitement complementaire (5) plac6e sur le 
parcours de la bande M entre la sortie (23b) de la premiere section B de 
revetement metallique et I'entree (21c) dans la seconde section C de 

is revetement par enduction. 

3. Installation selon la revendication 2, caracterisee par le fait 
que la section de traitement complementaire (5) comprend un laminoir 
«Skin-Pass» (51) place entre deux tensionneurs (54a, 54b). 

4. Installation selon la revendication 3, caracterisee par le fait 
20 que la section de traitement complementaire comprend une planeuse 

sous tension (52) placee entre deux tensionneurs (54a, 54b). 

5. Installation selon I'une des revendications 2 a 4, caracterisee 
par le fait que la section de traitement complementaire (5) comprend un 
dispositif de revetement supplemental (53) tel qu'une chromatation ou 

25 phosphatation. 

6. Installation selon Tune des revendications 1 a 5, caracterisee 
par le fait que le moyen (21c) d'entree dans la seconde section C de 
revetement par enduction est place sur le second cote C2 de celle-ci, 
oppose a la premiere section B de revetement et que, entre le moyen 
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(24b) de sortie de la premiere section B de revetement et le moyen (21c) 
d'entree dans la seconde section C de revetement, la bande suit un 
parcours de liaison coude comprenant au moins une premiere branche 
horizontale (47) passant, a un niveau bas, au-dessous de la seconde 
5 section de revetement C, des moyens (21d, 21'd) de retoumement et une 
seconde branche horizontale (55) revenant en arrive, a un niveau 
median, jusqu'au moyen (21c) d'entree dans la seconde section de 
revetement C. 

7. Installation selon la revendication 6, caracterisee par le fait 
10 qu'elle comprend une section de traitement complementaire (5) placee 
dans le prolongement de la premiere branche (47) du parcours de liaison 
et que la seconde branche (55) de retour vers I'entree (21c) dans la 
seconde section de revetement C passe au-dessus de ladite section de 
traitement complementaire (5). 
15 8. Installation selon la revendication 7, caracterisee par le fait 

que la section de sortie (D) comprend un accumulateur de sortie (7) du 
type horizontal et que la section de traitement complementaire (5) et la 
branche (55) de retour vers la seconde section de revetement C sont 
placees au-dessous d'au moins une partie arriere de I'accumulateur de 
20 sortie (7). 

9. Installation selon Tune des revendications precedentes, 
caracterisee par le fait que le chemin (6) de defilement dans la section de 
revetement par enduction C est replie en deux colonnes imbriquees 
comprenant successivement, a partir d'un niveau bas (22c) de la section 
25 de revetement C, un premier parcours ascendant comportant des moyens 
d'enduction (61) et de sechage (62), un moyen de retoumement (23c), un 
parcours descendant jusqu'a un moyen de retoumement (25c), un second 
parcours ascendant comportant des moyens d'enduction (63) et de 
sechage (64) et un parcours (65) de retour vers I'avant jusqu'a un moyen 
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(28c) de sortie de la section de revetement par enduction C ? place sur le 
second cote C2 de celle-ci, au-dessus du moyen d'entree (21c). 

10. Installation seloh Tune des revendications precedentes, 
caracterisee par le fait que la section de sortie (D) comprend 

r 

5 successivement, dans le sens de defilement de la bande M, un 
accumulateur de sortie (7) du type horizontal, des moyens de 
retournement (76, 76') et des moyens de bobinage (50) places au- 
dessous d'une partie avant de I'accumulateur de sortie (7). 

11. Installation selon la revendication 10, caracterisee par le fait 
10 qu'elle comprend des moyens (77) d'inspection de la bande places entre 

deux rouleaux (76, 76') de retournement vers I'arriere de la bande et que 
Taccumulateur de sortie (7) est dimensionne de fa?on a permettre des 
arrets de la bande pour inspection. 

12. Installation selon Tune des revendications precedentes, 
15 caracterisee par le fait qu'elle comprend des moyens de mise en service 

selective des equipements de chaque section de traitement permettant de 

choisir un mode de fonctionnement adapte aux besoins parmi un * 

ensemble de possibilites de combinaison desdits equipements. 

13. Installation selon la revendication 11, caracterisee par le fait 
20 que les moyens de mise en service selective des equipements dans 

chaque section de traitement permettent de choisir un mode de 
fonctionnement parmi un ensemble de possibilites comportant au moins 
un premier mode avec revetement metallique seul, un second mode avec 
revetement metallique et traitement complementaire, un troisieme mode 
25 avec traitement complementaire et revetement par enduction, un 
quatrieme mode avec deux revetements combines, respectivement 
metallique et par enduction, et un cinquieme mode avec revetement par 
enduction seul, chaque mode de fonctionnement pouvant comporter un 
traitement complementaire avec au moins un «Skin-Pass». 
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14. Installation selon Tune des revendications pr6cedentes, 
caracterisee par le fait que I'accumulateur de sortie (7) est du type 
comprenant une pluralite de brins paralleles suivant des trajets aller - 
retour determines par un ensemble (71) de rouleaux fixes et un ensemble 

5 (72) de rouleaux mobiles places sur un chariot de bouclage deplagable 
entre deux positions, respectivement recuse (72a) d'accumulation 
minimale et avancee (72b) d'accumulation maximale, et des ensembles 
intermediates (74) de bras separateurs ecartes les uns des autres et 
repartis sur la longueur de I'accumulateur de fa?on a s'interposer entre 

10 les brins paralleles de la bande, chaque ensemble (74) de bras 
separateurs etant associe a des moyens de commande, respectivement 
de Tengagement ou du degagement desdits bras, lors du passage du 
chariot de bouclage, respectivement, dans le sens d'augmentation ou 
dans le sens de diminution de la longueur accumulee. 

is 15. Installation selon la revendication 14, caracterisee par le fait 

qu'une partie arriere (7a) de I'accumulateur de sortie (7), comprise entre 
une position moyenne (72c) du chariot de bouclage et la position reculee 
(72a) d'accumulation minimale, ne comporte pas de bras separateurs et 
que des tensionneurs (75, 75') sont places, respectivement en amont et 

20 en aval de I'accumulateur de sortie (7) de fagon a maintenir sur la bande 
M une traction suffisante pour eviter un contact entre les brins, sur ladite 
partie arriere (7a) de I'accumulateur (7) depourvue de bras separateurs. 

16. Installation selon Tune des revendications precedentes, 
caracterisee par le fait que la bande est portee a une temperature au 

25 moins egale a la temperature du bain de metal liquide (40). 

17. Installation selon la revendication 16, caracterisee par le fait 
que la section d'alimentation A comprend des moyens (11, 11') de 
deroulement des bobines, un accumulateur d'entree (3) et des moyens 
(32, 33) de prechauffage de la bande. 


nn 
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18. Installation selon la revendication 17, caracterisee par le fait 
que les moyens de prechauffage de la bande comprennent un four de 
recuit (32) et des moyens (33) de refroidissement de la bande M jusqu'a 
une temperature compatible avec le revfetement metallique. 

5 19. Installation de production d'une bande revetue selon Tune 

des revendications precedentes, caracterisee par le fait qu'elle est placee 
dans un batiment unique (18) comprenant une tour centrale (80) ayant 
deux parties accolees dans lesquelles sont installees, respectivement, les 
deux sections de revetement, respectivement B de type metallique et C 

10 de type par enduction et deux halles (81, 8V) de plus faible hauteur 
s'etendant, respectivement, de part et d'autre de ladite tour centrale (80) 
et dans lesquelles sont installees, respectivement, la section de sortie D 
et la section d'alimentation A. 

20. Installation selon la revendication 19, caracterisee par le fait 
is que la section de sortie D est placee dans une halle (81) ayant une 

hauteur et une longueur correspondant au moins a la hauteur et la 
longueur de I'accumulateur de sortie (7). 

21. Installation selon la revendication 20, caracterisee par le fait 
que la halle (81) dans laquelle est placee la section de sortie D presente 

20 une hauteur determinee de fa?on a recouvrir I'accumulateur de sortie 7 en 
laissant au-dessous de celui-ci un espace de hauteur suffisante pour 
contenir d'une part une section (5) de traitement complementaire de la 
bande s'etendant au-dessous d'une partie arriere de I'accumulateur (7) 
et, d'autre part, au moins des moyens (50) de bobinage de la bande 

25 s'etendant au-dessous d'une partie avant de I'accumulateur 7, ladite halle 
(81) ayant une longueur determinee de fa?on a laisser, en avant de 
I'accumulateur (7), un espace suffisant pour y placer des moyens (76, 76') 
de retournement de la bande M. 

22. Installation selon la revendication 20, caracterisee par le fait 
30 que la section d'alimentation A est placee dans une seconde halle (81') 
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ayant une hauteur et une longueur correspondant au moins a la hauteur 
et la longueur d'un accumulateur d'entree (3). 

23. Installation selon la revendication 22, caracterisee par le fait 
que la seconde halle (8V) dans laquelle est placee la section 
d'alimentation A presente une hauteur determinee de fagon a recouvrir 
Tensemble d'un accumulateur d'entree (3) et de rnoyens (32, 33) de 
prechauffage de la bande. 
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